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(57) Abstract: The invention relates to a noise-insulating composite part and to a method for the production thereof. Said compos- 
ite part (38) is specifically designed for motor vehicles and comprises a solid layer (6) and a noise attenuating layer (17) which is 
connected thereto and which is made of porous and/or textile material. The solid layer is embodied as a moulded part by extrud- 
ing a plasticified synthetic material, which is selected from the group of thermoplastic elastomers, provided in a continuous casting 
method. Said solid layer has areas which have various thicknesses and/or densities and is only partially welded to the noise atten- 
uating layer (17). The noise attenuating layer comprises a profiled structure formed by thermal reshaping and the periphery of the 
noise attenuation layer (17) overlaps with the periphery of the solid layer (6) at least in sections. The production method comprises 
the following steps: a specific volume of a solid layer material is introduced as plastificied material into an open cavity of a press 
with a lower and an upper tool; the press is closed and the material in the cavity defined by the lower and the upper tool is pressed 
by flows in the form of the solid layer; the press is opened; the noise attenuating layer is arranged on the solid layer in the form of a 
path, a section or injection moulding part, and the solid layer (6) and the noise attenuating layer (17) are partially welded by closing 
the press or an additional press and by activating several fiat defining welding elements integrated into the press or the additional 
press. The thus obtained composite part is characterised in that it has economical recycling properties and is relatively economical 
to produce. 



fs| (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriffl ein schallisoiierendes Verbundteil und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Das 
Verbundteil (38) ist insbesondere fiir Kraft fahrzeuge bestimmt und weist eine Schwerschicht (6) und eine damit verbundene Schall- 
O dampfungsschicht (17) aus porosem und/oder textilem Material auf. Die Schwerschicht 
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VeroffenUicht: 

— ohne internal ionalen Recherchenbericht und erneut zu ver- 
offentlichen nach Erhalt des Benefits 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT Gazette verwiesen. 



ist durch Fliesspressen einer im Strangablegeverfahren zugefuhrten plastifizierten Kunststoffmasse aus der Grappe der thermoplas- 
tischen Elastomerc als Formtcil ausgebildct, wcist Bcrcichc unterschicdlichcr Dickc und/oderDichtc auf und ist nur stcllcnweisc mit 
der Schalldampfungsschicht (1 7) verschweisst, wobei die Schalldampfungsschicht eine durch thermisches Umformen gebildete Pro- 
filstruktur aufweist und der Umfang der Schalldampfungsschicht (17) den Umfang der Schwerschicht (6) zumindest abschnittsweise 
libcrragt. Das Hcrstcllungsvcrfahrcn umfasst folgcnde Schrittc: - Einbringcn cincs bestimmten Volumens cines Schwcrschichtma- 
terials als plastifizierte Masse in eine offene Kavitat einer ein Unter- und ein Oberwerkzeug aufweisenden Presse, - Schliessen der 
Presse, wobei die Masse in der von Unter- und Oberwerkzeug definierten Kavitat unter Fliessen in die Form der Schwerschicht ge- 
prcsst wird, - Offnen der Prcssc, - Anordncn der Schalldampfungsschicht in Form einer Bahn, cines Zuschnitts odcr Spritzgusstcils 
auf der Schwerschicht, und - partielles Verschweissen von Schwerschicht (6) und Schalldampfungsschicht (17) durch Schliessen der 
Presse oder einer weiteren Presse und Aktivieren von mehreren in der Presse oder der weiteren Presse integrierten, flachenmassig 
begrenzten Schwcissclemcnten. Das so crhaltcne Vcrbundteil zeichnct sich durch giinstige Rccyclingeigcnschaftcn sowic rclativ 
geringe Herstellungskosten aus. 



